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m Manual de instrugées (Tradugdo do manual de instructes original)
Parabéns pela sua compra da VARIMAT 700/500/300.
Vocé escolheu uma soldadora de ar quente de primeira classe.

Ela foi desenvolvida e produzida de acordo com a mais recente tecnologia de ponta no setor de selagem de chapas de
plastico. Ela também foi fabricada usando materiais de alta qualidade.

@ Guarde sempre estas instrucdes de operacao com o dispositivo.

VARIMAT 700/500/300
Soldadora de ar quente

Vocé pode encontrar mais informagdes sobre a VARIMAT 700/500/300 em leister.com

1. Aplicacao

1.1 Uso previsto
Asoldadora automatica de ar quente VARIMAT 700/500/300 foi projetada para uso profissional em telhados planos.
Procedimentos de soldagem e tipos de material

= Solda de sobreposicao de chapas de vedacao termopldstica/chapas de vedacdo de elastémero (como TPO, PVC,
ECB, EPDM modificado, EVA, FPO, PIB, PMI, PO, PP)

= Soldagem préxima a borda em beirais (muretas de telhado e beirais) de até 100 mm.

As disposices legais sobre protecdo da satde aplicéveis no pais respectivo devem ser observadas. Nunca use a solda-
dora de ar quente em ambientes explosivos ou inflamaveis. Mantenha disténcia suficiente de materiais combustiveis

ou gases explosivos em todos os momentos. Leia a folha de dados de sequranca do material, fornecida pelo fabricante
do material, e siga as instrucdes da empresa. Esteja atento para ndo queimar o material durante a soldagem. Observe

EElas instrucdes gerais de seguranca [1.3]..

1.2 Uso ndo previsto
Qualquer outro uso ou uso além do tipo descrito é considerado um uso néo previsto.
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1.3 Informacoes gerais de seguranca

Observe as instrucdes de seguranca fornecidas nos capitulos individuais destas instrugdes de operacdo, bem como as
seguintes instrugdes de seguranca.

Adverténcia

/N

> ©® & P @

Risco de morte por choque elétrico devido a tensdo elétrica perigosa

0 dispositivo deve ser conectado apenas a tomadas e cabos de extensao com um condutor de protecao
aterra.

Proteja o dispositivo contra umidade e condi¢des imidas.
Quando usado em um local de construcdo, um disjuntor de corrente residual é obrigatdrio.

Antes de ligar o dispositivo pela primeira vez, verifique o cabo de alimentacao, o plugue e o cabo de
extensdo quanto a danos elétricos e mecanicos.

0 dispositivo s6 pode ser aberto por pessoal instruido e qualificado.

Perigo de incéndio e explosdo em caso de utilizacdo inadequada nas proximidades de materiais
|nf|amave|s e gases explosivos.

Evite o superaquecimento do material.
Nunca posicione o dispositivo perto de materiais combustiveis e/ou gases explosivos.

Nunca posicione o dispositivo perto de materiais combustiveis e/ou gases explosivos durante o funcio-
namento e/ou enquanto estiver quente.

Use o dispositivo somente em superficies & prova de fogo.

Risco de queimaduras devido a pecas de equipamentos quentes e jato de ar quente

N3o toque no tubo de aquecimento e no bocal enquanto estiverem quentes.
Sempre aguarde até que o dispositivo esfrie.
Nao direcione o fluxo de ar quente para pessoas ou animais.

Atensdo nominal especificada no dispositivo deve corresponder a tenséo nominal de alimentagdo.

Impedancia méxima de rede de acordo com EN 61000-3-11/UL499/CSA C22.2 n° 88: Zméx = 0,169
Q+0,106 Q. Em caso de divida, a empresa responsavel pelo fornecimento de eletricidade deve ser
contatada.

Se houver uma falha no fornecimento de energia, desligue a unidade no interruptor principal e coloque
o soprador de ar quente na posicao de repouso para evitar danos ao soprador de ar quente.

Use o dispositivo apenas sob supervisao, pois o calor residual pode atingir materiais inflaméaveis.
0 dispositivo deve ser operado apenas por especialistas treinados ou sob sua supervisao.
Criangas nao tém permissdo para operar o dispositivo.

Risco de ofuscamento devido ao feixe de luz de LED

Evite o contato direto dos olhos com o feixe de luz de LED.



2. Dados técnicos

Tensao
Capacidade
Frequéncia

<

Temperatura

=

Max. Tempera-
tura ambiente

Volume de ar
Tracao

VU,

Nivel de ruido

D)

Peso

m/min.

pol./min.

a)
b)

4]

I-pA (dB)
kg
libras
mm
polegada

mm
polegada

mm
polegada

VARIMAT VARIMAT VARIMAT VARIMAT
500 500 300 300

230V 400V 230V 400V

230 400 230 400
3680 5700 3680 5700
50/60
100-620
212-1148

65
149

VARIMAT VARIMAT
700 700

230V 400V

230 400
3680 5700

45-100
1.0-12
32-39.4
70(K=3dB)

37.5
83.0
337
133

605
238

343
13.5

e

1.0-10
3.2-32.8

Reservamo-nos o direito de realizar alteracoes técnicas.



3. Transporte

Em conformidade com os regulamentos nacionais aplicaveis relacionados ao transporte ou a elevagdo
de cargas.

Para transportar a soldadora de ar quente, utilize a caixa de transporte incluida no fornecimento e
carregue a caixa de transporte usando a manopla fornecida para esse fim.

0 peso da sua VARIMAT 700/500/300, incluindo a caixa de transporte, é de 45,0 kg (37,5 kg sem a
caixa de transporte, incluindo 1 peso).

Sao necessarias duas pessoas
para transportar a maquina com a caixa de transporte.

Risco de incéndio ao transportar enquanto estiver quente

0 soprador de ar quente (9) atinge temperaturas de 620 °C.

Deixe o soprador de ar quente (9) esfriar o suficiente antes do transporte
(consulte EE Cool Down mode [16.3]).

Nunca armazene materiais inflamaveis (como plastico ou madeira) na caixa de transporte.

Nunca utilize a manopla de transporte (4) do aparelho ou da caixa de transporte para transportar
com guindaste, pois isso pode causar a queda do aparelho.

Nunca levante a maquina de soldar a ar quente pelos pesos auxiliares (3), pois existe o risco de
queda da maquina.

Para levantar a soldadora de ar quente com a mdo, usea  Para posicionar a soldadora de ar quente, pressione a
manopla de transporte (4). barra-guia (23, 25) e, em seguida, role o dispositivo

dessa maneira para a posicao de soldagem desejada.



4. Sua VARIMAT 700/500/300

41 Placadetipo e identificacdo

0 modelo e niimero de série sao indicados na placa de identificacdo do seu dispositivo (18).

Transfira essas informacdes para suas instrucdes de operacao; em caso de dividas, entre em contato com a nossa
subsidiaria no pais ou com seu parceiro autorizado de vendas e servicos Leister, e sempre use estas informagdes como
referéncia.

N8 SBITE: .o

Exemplo:

4.2 Escopo de entrega (equipamento padrao na caixa)

1 dispositivo VARIMAT 700/500/300
1 peso auxiliar

Barra-guia, dobrada

Manopla superior

Cabode5m

1 escova de arame

2 placas de protecdo para soldagem

1 calibrador de ajuste do bocal

1 chave de fenda Torx T20 com 250 mm de comprimento
1 instrucdes de seguranga

1 guia rapido de referéncias

1 chave inglesa sextavada, tamanho 4



4.3 Visao geral das pegas do dispositivo

AR o B e

© N o

Painel de controle
Carcaca

Peso auxiliar

Manopla de transporte

Suporte para cabo de alimentagdo (com mosquetdo
para pendurar)

Cabo de alimentagdo
Peso basico

Rolo de arraste
Sopradores de ar quente

. Rolo de tracdo/rolo de pressao de contato
1.
12.
13.
14.

Bico de soldagem de 40 mm
Bloqueio do soprador de ar quente
Tela de configuragdo da esteira
Rolo de transporte

15.
16.
17.
18.

19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.

Configuracdo da esteira
Rolo guia da esteira
Mecanismo giratdrio

Placa de tipo com designacdo de modelo e marcagdo
de série

Ativacdo do eixo de transporte deslizante
Interruptor principal (interruptor de liga/desliga)
Eixo de transporte mével

Parafuso de aperto (barra-guia)

Barra-guia, fundo

Alavanca de fixacdo, barra-guia, parte superior
Barra-guia, topo

Correia de pressao

Rolo de deflexdo
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Atuacdo do eixo de transporte mével (19), interrup-
tor principal (20)

27 26

Placa de tipo (18)

Correia de retengdo (26), rolo de deflexdo (27)



5. Configuracdes na VARIMAT 700/500/300

5.1  Ajuste dos bicos de soldagem

55mm+/-2
1-2mm
Tmm

O W >
o

2 parafusos de cabega sextavada 4 parafusos Torx

Ajuste a dimensao "A + B" (2 parafusos de cabeca sextavada)
Ajuste a dimensao “C" (4 parafusos Torx)
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5.2 Pesos adicionais para aumentar o peso da pressao de contato

22 kg 25 kg

"%
a

28 kg

0 peso da base (7) pesa 13,5 kg e pode ser removido para transporte.

5.3  Ajuste da barra-guia

25

22




5.4  Ajuste do eixo de transporte mével

Posicdo 1:  Posicao final Soldagem de soldas bésicas

Posicdo 2:  Posicdo intermedidria Soldagem de
soldas basicas

Posicdo 3:  Soldagem préxima a borda

5.5 Ajuste de configuracdo da esteira

Parafuso de cabeca cilindrica M6 x 16

Solte os dois parafusos de cabeca cilindrica Mé x 16.

Ajuste a esteira com a configuragao da esteira
(15).

&
: 9

Verifique a configuragao no indicador de configura-
¢do da esteira (13).

Reaperte os dois parafusos de cabega cilindrica M6
x 16.

13
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6. Comissionamento da VARIMAT 700/500/300

6.1  Ambiente de trabalho e seguranca

Precaucdes de seguranga

/N

Risco de morte por choque elétrico devido a tensao elétrica perigosa
= Qdispositivo deve ser conectado apenas a tomadas e cabos de extensdo com um condutor de protecéo
aterra.

= Proteja o dispositivo contra umidade e condicdes Gimidas.
= Quando usado em um local de construcao, um disjuntor de corrente residual é obrigatério.

= Antes de ligar o dispositivo pela primeira vez, verifique o cabo de alimentacao, o plugue e o cabo de
extensdo quanto a danos elétricos e mecanicos.

= 0 dispositivo s6 pode ser aberto por pessoal instruido e qualificado.

Perigo de incéndio e explosdo em caso de utilizacdo inadequada nas proximidades de materiais
inflamaveis e gases explosivos.
= Evite 0 superaquecimento do material.

= Nunca posicione o dispositivo perto de materiais combustiveis e/ou gases explosivos.

= Nunca posicione o dispositivo perto de materiais combustiveis e/ou gases explosivos durante o funcio-
namento e/ou enquanto estiver quente.

= Use o dispositivo somente em superficies a prova de fogo.

Risco de queimaduras devido a pecas de equipamentos quentes e jato de ar quente
= N&o toque no tubo de aquecimento e no bocal enquanto estiverem quentes.

= Sempre aguarde até que o dispositivo esfrie.
= Nao direcione o fluxo de ar quente para pessoas ou animais.

Risco de ficar inadvertidamente preso e ser puxado devido a pecas moveis
= Nao toque em nenhuma parte mével.

= Nao use pecas de vestuario soltas, como lencos ou xales.
= Prenda os cabelos compridos e proteja-0s com uma protecdo para a cabeca.

Risco a satide devido a vapores nocivos
= Asoldagem de materiais de PVC gera vapores prejudiciais de cloreto de hidrogénio.

= Garanta que sempre haja boa ventilacdo do local de trabalho durante as operacées.

= Leia afolha de dados de seguranca do material, fornecida pelo fabricante do material, e siga as instru-
¢des da empresa.

= Esteja atento para ndo queimar o material durante a soldagem.

Risco de tropecar devido ao cabo de alimentacdo
= (O cabo de alimentacdo (6) deve mover livremente, sem obstruir com o usudrio ou terceiros durante o
trabalho (perigo de tropeco).
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= Atensdo nominal especificada no dispositivo deve corresponder & tensdo nominal de alimentagéo.

= Impedéncia maxima de rede de acordo com EN 61000-3-11/UL499/CSA C22.2 n° 88: Zméx = 0,169
Q+0,706 Q. Em caso de duvida, a empresa responsavel pelo fornecimento de eletricidade deve ser
contatada.

= Se houver uma falha no fornecimento de energia, desligue a unidade no interruptor principal e colo-
que o soprador de ar quente na posicao de repouso para evitar danos ao soprador de ar quente.

Cuidado
= Cumpra os requisitos estatutérios nacionais relacionados a sequranga ocupacional (garantindo a
seguranca do pessoal ou dispositivos).

Risco de ofuscamento devido ao feixe de luz de LED
= Evite o contato direto dos olhos com o feixe de luz de LED.

Cuidado
= Utilize o dispositivo apenas em superficies horizontais e & prova de fogo.

= Em conformidade com os regulamentos nacionais aplicéveis relacionados ao transporte ou a elevacao
de cargas.

= Para transportar a soldadora de ar quente, utilize a caixa de transporte incluida no fornecimento e
carregue a caixa de transporte usando a manopla fornecida para esse fim.

= 0 peso da sua VARIMAT 700/500/300, incluindo a caixa de transporte, é de 45,0 kq (37,5 kg sem a
caixa de transporte, incluindo 1 peso).

= S3o necessarias duas pessoas
para transportar a méquina com a caixa de transporte.

15



= Protecdo contra quedas ao trabalhar em areas onde ha este risco
& = Ao soldar em parapeitos de telhado (parapeitos, beirais), a soldadora de ar quente na mano-
pla de transporte (4) deve estar fixa em um suporte de bloqueio com guias horizontais (como
sistemas de seguranca de cabo ou trilho) para proteger contra quedas.

= Com relacdo a corrente de sequranca, deve-se ter cuidado para garantir que todos os elementos de
seguranga (mosquetdes, cabos) tenham uma capacidade de transporte minima de 7 kN em todas as
direcdes que possam ser previstas. E obrigatdrio usar mosquetdes de travamento (do tipo twist-lock ou
parafuso) para prender a unidade. Vocé deve instalar adequadamente e verificar todas as conexdes da
corrente de seguranca de acordo com as especificagdes do fabricante.

Antes de cada uso e apds ocorréncias incomuns, a
manopla de transporte (4)que é utilizada para fixar
0 cabo de seguranca precisa ser inspecionada por um
técnico especializado nesta drea. Nao é permitido que
amanopla de transporte (4) apresente rachaduras,
corrosao, cortes ou outras falhas de material.

Fixe os pesos adicionais com as placas adicionais forneci-
das (1 por peso).

Placa adicional

16




Cuidado
= Segure a mdquina de soldar de ar quente somente pela manopla de transporte (4).

= Nunca fixe a maquina de solda por cunha quente a pontos de ancoragem tnicos que permitem que as
cordas caiam. Sempre ajuste o equipamento de conexao para o comprimento mais curto possivel a fim
de eliminar qualquer chance de cair sobre a borda do parapeito.

Cuidado
A = O dispositivo pode cair ou se soltar de maneira incontrolavel devido a gravidade. O ponto de fixagdo
nao é destinado a resistir a tensao do choque de uma queda abrupta.

= Entre em contato com o fabricante se alguma coisa no estiver clara durante a instalacao ou operagao.

Cabo de alimentacdo e cabo de extensao

= Atensdo nominal especificada no dispositivo (consulte EE dados técnicos [2]) deve corresponder a
tensao de alimentacao.

= 0 cabo de alimentacdo (6) deve mover liviemente, sem obstruir com o usudrio ou terceiros durante o
trabalho (perigo de tropego).

= Qs cabos de extensdo devem ser autorizados para o local de uso (por ex., em dreas abertas) e devem
seridentificados apropriadamente. Considere a secdo transversal minima necessaria para cabos de
extensdo, conforme necessério.

Geradores no local para fonte de alimentacdo

Ao usar geradores no local como fonte de alimentacdo, certifique-se de que estejam aterrados e equipados com disjun-

tores de corrente residual.

Para a poténcia nominal das usinas de energia, aplica-se a formula "1.5-2 x poténcia nominal da soldadora de ar
quente”.

17
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6.2 Adequacdo para operagdo
Pendure o alivio de tensdo do cabo de alimentagdo (6) do suporte do cabo de alimentacgo (5) e, em seguida,
verifique a configuracdo basica do bico de soldagem (11).

Veja os videos de instrucdes no canal do YouTube da Leister

ir\  — a—

10

11 Placa de solda 26 10 16
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7. Instrucdes da VARIMAT 700/500

7.1 Acionar o dispositivo

= Apods ter preparado a drea de trabalho e a soldadora de ar quente de acordo com as instrugdes, conecte a soldadora
a tensao de alimentacdo.

= Use o interruptor principal (20) para ligar a soldadora de ar quente.

Apés a inicializacao, a tela de inicializagdo aparecera brevemente no visor, com o
e nlimero da versao do lancamento atual do software e a designacao do dispositivo.

[LETSTER]|

Leister Technologies AG
Switzerland

iy lgister.con SW 1.8.11.8

Basic Se for permitido que dispositivo esfrie antes, apés isso, serd seguido por uma tela ests-
229v . . . . 3 s .
-_— tica mostrando os valores definidos do perfil mais recentemente usado (o perfil Basico é
OFF mm exibido quando o dispositivo é inicializado pela primeira vez).
%  OFF 0 aquecimento ainda ndo esté ligado neste estégio.
e 480
0,
‘:%:‘ OFF w/s = Selecione o perfil de soldagem desejado ou defina os pardmetros de soldagem

individualmente.
= Agora desligue 0 aguecimento no botao para ligar/desligar o aquecimento (37).

7.2 Sequéncia de soldagem

= 35 Preparacdo para soldagem
il Assim que ligar 0 aquecimento, vocé verd uma exibicao dindmica da temperatura
OFF i do ar atual com uma barra de progresso (valores reais e de definicao).
66§ « 290 °C = Garanta que a temperatura de soldagem tenha sido atingida antes de iniciar o
- il trabalho (0 tempo de aquecimento é de 3 a 5 minutos).
<= 100 % = Agora execute as soldas de teste de acordo com as instrucdes de soldagem do
L fabricante do material e/ou normas ou regulamentos nacionais e inspecione 0s

resultados. Ajuste o perfil de soldagem conforme necessario.

Comecar a soldagem

= Puxe a alavanca de bloqueio do soprador de ar quente (12), abaixe o soprador de ar quente (9) e guie 0
bico de soldagem (11) entre as chapas sobrepostas até o ponto de parada.

= O motor de tragdo inicia automaticamente assim que o soprador de ar quente (9) é engatado.
= Vocé também pode iniciar o dispositivo manualmente com o hotdo Ligar/desligar tracdo (30).

= Guieasoldadora de ar quente pela barra-guia (23, 25) ou pela manopla de transporte (4) ao longo da sobre-
posicao e também observe a posicdo do rolo guia da esteira (16).

= Evite aplicar pressdo na barra-guia (23, 25) durante o processo de soldagem, pois isso pode levar a falhas de
soldagem.

19
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7.3  Terminarasoldagem

= Apés terminar a soldagem, puxe a alavanca trava do soprador de ar quente (12), estenda o soprador de ar
quente (9) até o batente (isso para 0 motor de tragdo) e gire-0 para cima até que ele se encaixe.

= Em sequida, gire o rolo-guia de rastremento (16) para cima.

7.4 Desligar o dispositivo/manutencdo

Basic Use o botao Ligar/desligar aquecimento (31) para desligar o aquecimento, de modo que
238Y . .
o bico de soldagem (11) esfrie.

* Isso acionara o cool down mode.

= 0 soprador desligara automaticamente apds aproximadamente 6 minutos.

T 385 °C = Agora desligue o dispositivo com o interruptor principal (20) e desconecte o cabo
de alimentacdo (6) da rede elétrica.

= Aguarde até que o dispositivo esteja frio.
= Verifique o cabo de alimentacdo (6) e a tomada quanto a danos elétricos ou mecanicos.

= Use uma escova de arame para limpar o bico de soldagem (11)..



8. Guia rapido da VARIMAT 700/500

8.1 Ligar/Acionar

1. Verifique se o interruptor principal (20) esta desligado e se os sopradores de ar quente (9) estdo na posicao
de repouso. Conecte o plugue a voltagem da rede elétrica.

2. Ligue o interruptor principal (20).

3. Ligue o aquecimento com o botao Ligar/desligar Aquecimento (31); aguarde 3 a 5 minutos até que a tempera-
tura desejada seja atingida.

4. Gire o soprador de ar quente (9) para baixo (0 aparelho inicia automaticamente).

.2 Desligar

Gire 0 soprador de ar quente (9) para cima (o motor de tragdo é paralisado).
Utilize a tecla de liga/desliga do Aquecimento (37) para desligar o aquecimento.
Aguarde o fim do processo de resfriamento (aproximadamente 6 minutos).
Desligue a unidade no interruptor principal (20).

AR I

Desconecte o plugue da tensdo de rede.

VARIMAT 700/500/300
Quick Guide

N

0

63 y-“

7

4

QG VARIMAT 700/500/300/12.2023 / 175.792

21
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9. Painel de controle da VARIMAT 700/500

0 painel de controle (1) é composto pelos botdes de fungdo com os quais vocé controla as varias funcoes do
menu e a tela onde a respectiva configuragdo selecionada, as opgdes de menu ou os valores validos para o tempo de
execucdo sao exibidos.

9.1 Botdes de funcdo

33

30. Botdo Ligar/desligar tracdo

31. Botdo Ligar/desligar aquecimento

32. Botdo Menu
33. e-Drive

Miiltipla alocagdo de botdes de fungdo no painel de controle (1)

No menu, depois de apertar

mento (31)

Simbolo | Nome Na exibicdo de trabalho (41) o botdo (32)
[ ?303)50 Ligar/desligar tragio Selecao de linha ao editar texto
(¢ Botdo Ligar/desligar aqueci-

Selecdo de linha ao editar texto

E Botdo Menu (31) Mudar para 0 menu Voltar para a tela de trabalho
. 0O valor selecionado é adotado, a
qp e-rggsvizr(l?f) selegdo retorna diretamente paraa | Seleciona a posi¢do marcada
) P exibi¢do da funcdo
N e-Drive (33) Define o valor desejado em Altera a posicao dentro do
@ gire incrementos de 0,7 m/min, 10°C | menu de configuracdo e define
ou5%

o valor da posicao selecionada




9.2 Visor digital

Atela é subdividida em duas dreas:

Basic
238v

- 40Tela de status

2.5z
5% 440
< 100 «

~ 41 Tela de trabalho

9.3  Ajuste dos parametros de soldagem

Para ajustar um pardmetro de soldagem antes da soldagem, faca o seguinte:

Exemplo de configuragdo da temperatura de soldagem

OFF 31
¥ OFF ¢

—_— 440

<} OFF *

o

Basic
246Y

K%
] OFF ¢

OFF in

440

<} OFF *

Basic
247V

& OFF

B 4208

<= OFF *

<)

Basic
246Y

@ OFF

1] 46088

<} OFF *

Se vocé ndo fizer outro registros, o cursor retornard automaticamente para o simbolo de temperatura.

Vocé pode entao selecionar o préximo parametro de soldagem com o botao e-Drive (33).

Basic
224v ﬁ
m

Sl 258
% 460
+ 100 %

e 334
& 257
460 <
<= 100 %

1@

Durante o processo de soldagem, o cursor esta sempre no icone Tracdo. Vocé pode
ajustar a velocidade de soldagem a qualquer momento usando o botédo

e-Drive (33).

Se desejar ajustar outro parametro, primeiro pressione o botdo e-Drive (33), em
seguida, gire 0 botdo e-Drive (33) e selecione o pardmetro desejado.

Basic

220v ﬁ
m
rin
25

& 25T
] 500 B8

< 100 .;

Se vocé ndo fizer mais nenhuma entrada, o cursor retornara automaticamente para o icone de tracdo se o Modo
Informacao néo estiver ativado.
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9.4  Simbolos da tela de status (Tela 40)

Atela de Status é subdividida em uma drea esquerda (1) e uma drea direita (2).

Tela de status 1/esquerda

k) i

Nome do perfil

Exibe 0 nome do perfil de soldagem selecionado e atualmente valido (assim como

o perfil Bésico). Se um nome de perfil tiver mais de 6 caracteres, 0s primeiros 6 sao
mostrados primeiro, seguidos pelos 6 restantes. O sistema, em sequida, apresenta os
6 primeiros caracteres.

Tensao

Tela de tensao de alimentacdo

Tela de status 2/direita

= (s8]

A Apresentaao de

adverténcia

g Modo Eco
=

WLAN

IEI Protecdo de aplicacdes

ligada

IE Gravacdo de dados @ Tensdo Alta

o Recepgdo de dados @ Tensdo Baixa
GPS

Parar dispositivo em 4% Aquecimento
alerta ativado —

Proteco de aplicacbes
ativada

o




9.5 Simbolos da tela de trabalho (Tela 41)

Durante a operagdo, os valores definidos dos pardmetros de soldagem (tracdo em m/
25 s min ou pol./min, temperatura em graus Celsius (°C) ou Fahrenheit (°F), volume de ar
em porcentagem (%) e, se aplicavel, notas informativas (consulte o EE Modo Informagéo

5% 440 o [10.10]) sio exibidas.

+ 1 00 Vocé pode usar o botdo e-Drive (33) para alternar entre os parametros de soldagem.
% Pressionando o botdo e-Drive (33), vocé seleciona o respectivo pardmetro e, em sequida,
0 ajusta individualmente girando o botdo e-Drive (33).

Simbolo de velocidade de soldagem/tragdo [m/min ou pol./min]

Simbolo de temperatura do ar[°C ou °F]

Simbolo de volume de ar[%)]

REE

Simbolo de peso auxiliar [N] (disponivel como opgdo)

40

Simbolo de soldagem de teste

Atemperatura de soldagem muito baixa, a seta para cima do
processo de aquecimento e a barra de progresso mostram que a

290 °C temperatura mais alta desejada ainda néo foi alcancada. O nimero
Sss = piscante acima da barra de progresso designa o valor atualmente
T —— il alcangado (290); o valor préximo a direita da barra (460) mostra o
valor definido do perfil de soldagem selecionado ou da configuragdo
individual.

A temperatura de soldagem muito alta, a seta do processo de
resfriamento voltada para baixo e a barra de progresso indicam que
Sss + 535°C a temperatura mais baixa desejada ainda nao foi alcancada. O valor
LA c—— 130 piscante acima da barra indica o valor atualmente alcangado (535); 0
valor proximo a direita da barra (430) mostra o valor definido do perfil
de soldagem selecionado ou da configuraco individual.

Simbolo do cool-down mode

Simbolo de aviso de erro de hardware

0 dispositivo ndo estd mais pronto para operacdo. Entre em contato
com o seu parceiro autorizado de vendas e servicos da Leister. Observe
o respectivo cédigo de erro na se¢do Mensagens de aviso e erro.

Simbolo para Aviso de erro do hardware (0 elemento de resisténcia
estd com defeito).

0 dispositivo ndo esta mais pronto para operacao. Entre em contato
com 0 seu parceiro autorizado de vendas e servicos da Leister.

Simbolo para aviso de temperatura excessiva.
Aguarde até que o dispositivo esfrie.

> X e %
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10. Configuracdes e funcdes do software da VARIMAT 700/500

As secdes de 10 a 12 se aplicam exclusivamente & VARIMAT 700 e a VARIMAT 500. O funcionamento da VARIMAT 300

é tratado na secdo 13.

10.1 Visdo geral do menu de navegacdo da VARIMAT 700/500
Observagao: Pressionar o botdo Menu (32)5 retornara a tela de trabalho em cada item do menu.

Automatic Welder

VARIMAT 700

Leister Technologies AG
Switzerland

i dgizter.com S Lel1.8

Exemplo: Selecdo de receitas

Basic
233V

Seltings

< Workmode

set Yalues [ ®]
Eco Mode >
Los >
Advanced Mode [=H]
TPO

232v

Select Recipe

< Recipes
Basic

TPO
232¥

Recipes

< Settings

Select >

New >

®

L)

Basic
238V

- 385+

Basic
234V

Recipes

< Settings

Select b

New b4

TPO
232v

Select Recipe

Basic

Basic
233V

Sellings
< Workmode

Recipes

Set Yalues
Eco Mode >
LQs b4
Advanced Mode (=]

OFF &

%
% OFF <
<} OFF *

Select Recipe
< Recipes
PYLC
TPO
EVA
PI1B

TEST
231V

A

Testwelding
required

L)

<)

= 55
OFF fn
{45 =_290°C

< 100

Basic
233v

Select Recipe

< Recipes

Basic v
PYC

PO

EVA

PIB

G

TRO
233v

Recipes

< Settings

New >

o




10.2 Configuragdes basicas

10.3 Férmulas

Basic
233v

Seltings

< Workmode

Set Yalues [ ®]
Eco Mode >
Los >
Advanced Mode [=H]

Basic
233V

Seltings
< Workmode
Set Yalues [ @]
Eco Mode >
LQs >
Advanced Mode (=]
Basic
234V

Recipes
< Settings
New >
Basic
231V

Recipes
< Settings
Select >
New >

)

= Formulas

= Exibicdo dos valores definidos

= Modo Eco

= QS (VARIMAT700

= Modo avancado

Basic
233V

Select Recipe

< Recipes
Basic ~

Basic
230V

Recipe Name

< Recipes

Temp. Air [°C] 620
Airflow [%] 100

)

TRO
232V

Testwelding
required

Basic
230v

TEBT

UEEEEEDEED
EHER

27



Vocé pode ajustar os pardmetros de suas préprias receitas a qualquer momento.
Todas as receitas personalizaveis sao exibidas.

Basic Basic Basic Basic
234Y 233¥ 229Y 229Y
Recipes Edit Recipe TEST TEST
< Gettings . <Recipes . <Recipes . < Recipes
Select | © Q () Q) |vome i) G [vome 5
Mew > = S | speed [m/min] 44 S | speed [m/min] 14
remp. i [°C] 620 S
Delete > Airflow [%0] 100 Airflow [%0] 100
Save Recipe Save Recipe
™Y qp
0
Basic
229v
TEST
< Recipes
Name >
Speed [m/min] 4.4
Temp. Air [°C] 540
Airflow [%0] 100

10.4 Exibicdo dos valores definidos

Aexibicdo de valor atual e valor definido é ligada na tela de trabalho (41) na fabrica.

Se vocé ndo deseja exibir o valor definido e o valor real na tela de trabalho (41), vocé pode desativar os valores defini-
dos.

Basic

233V
Settings
< Workmode
Recipes > (LP Se a fungdo Definir valoresestiver ativada, a temperatura real (alta) e a temperatura
o) alvo (baixa) serdo mostradas na tela de trabalho (41).
Eco Mode >
Los >
Advanced Mode (w1}

250 oC Isso se aplica de forma andloga a tracdo (m/min) ou volume de ar (percentual).
230




10.5 Modo Eco

Afuncdo Modo eca vem desativada de fabrica.

Vocé pode ativar o Modo eco pressionando o botdo e-Drive (33).

TEST
233y
Eco Mode
< Settings
Eco Timer [min] 3

Standby Timer [min] 40

Basic
239y g

~ 420

(B

Basic
220

2
OFF fn
% 440 ;5

= 453

Se vocé tiver ativado o Modo eco e o dispositivo permanecer inativo pelo periodo
de tempo definido, vocé alternard automaticamente para o modo Temporizador de
espera. O volume de ar é automaticamente reduzido para 45 %. Na tela de trabalho
(41), 0 modo Temparizador de espera é exibido com o simbolo correspondente.

Apés o Temporizador em espera expirar sem atividade, o processo de resfriamento é

iniciado automaticamente. Vocé pode interromper o processo de resfriamento com o
botdo de ligar/desligar aquecimento (31).

10.6 Configuragdes de registro de dados LQS (VARIMAT 700)

Basic
233V
Seltings

< Workmode

Recipes >

Set Yalues (=]

Eco Mode >

Los >
Advanced Mode 0
Teste de soldagem
Basic

233v

LQS
< Settings

Data Recording [ ®]

Test Welding [0 ]

Monitored Welding  (T_)

Seam Naming [eH]
Rec. Interval [cm] 40
Number of Files 25

(<

Basic
233V

LQS
< Settings

Data Recording =

Basic
233¥
L@s

< Settings

Data Recording [ @]
Test Welding )
Monitored Welding (3
Seam Naming (=]
Rec. Interval [cm] 40
Number of Files 25

G

Basic

229y

LQS
< Settings
Data Recording
Test Welding
Monitored Welding (a1
Seam Naming (a1
Rec. Interval [c] 40
Number of Files 24

Se o Teste de soldagem estiver ativado, vocé pode
realizar um teste de soldagem antes do processo de
soldagem real.

29
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Soldagem monitorada

Basic
233v
LQS

< Settings

Data Recording [ o)
Test Welding [ &)
Seam Naming [wH]
Rec. Interval [cm] 40
Number of Files 25

Parar dispositivo em alerta

Basic
234y

Las
< Settings
Data Recording [ ®]
Test Welding [ 8]
Monitored Welding D)

Stop Device on Alert (@

Audible Alarm [=1]

Alarm Speed Tol. [%] 2

Alarme sonoro

Basic
233v

LQS

< Settings

Data Recording
Test welding
Monitored Welding

l-1.]

Stop Device on Alert

Audible Alarm

Alarm Speed Tol. [%] 2

G

Basic
233V

LQsS
< Settings
Data Recording
Test Welding

Monitored Welding
Stop Device on Alert

Audible Alarm

Alarm Speed Tol. [%] 2

Basic
233¥

Jo)

L@s
< Settings
Data Recording
Test Welding
Monitored Welding

Stop Device on Alert

Audible Alarm

0ol

Seam Naming

Basic
233V

LQsS

< Settings

Data Recording [ @]
Test Welding [ @]
Monitored Welding [ @]
Stop Device on Alert &)
Audible Alarm
Alarm Speed Tol. [%] 2

Se a Soldagem monitorada estiver ativada, 0s
valores-limite dos parametros de soldagem serdo
registrados.

Se Parar o dispositivo em alerta estiver ativado, 0
aquecimento e a tragdo serdo desativados se o valor
limite for excedido. Os valores limite sdo especifica-
dos.

0 desvio maximo de temperatura permitido do
soprador de ar quente é de 10 °C; o desvio permitido
da velocidade da tracdo é de 4 % e o desvio da
velocidade do ventilador é de 5 %.

Se o valor limite for excedido, a méquina para au-
tomaticamente apds 30 segundos. O simbolo Parar
dispositivo em alerta é exibido na tela de status (40).

Se o Alarme sonoro estiver ligado, um alarme acusti-
co soard quando o valor-limite for excedido.



Se Parar o dispositivo em alerta ndo estiver ativado, vocé poderd definir os desvios limites para a velocidade da tracdo

(Speed), temperatura do ventilador de ar quente (Heat) e velocidade do ventilador (Air) individualmente.

Basic
229v

Las

< Settings
Data Recording [ ®]
Monitored Welding [ »]
Stop Device on alert 0
Audible Alarm

Alarm Speed Tol. [%

Alarm Heat Tol. [°C] 10

Nomear costura

Basic
228y

Las

< Settings

Data Recording [ ®]
Test Welding [=1]
Monitored Welding  (0_)

Seam Naming =

Rec. Interval [cm] 40

Number of Files 24

Nome da costura

Basic
232v
La@s
Audible Alarm [ ®]

Alarm Speed Tol. [%] 4
Alarm Heat Tol. [°C] 10
Alarm Yol. Tol. [%] 5
Seam Naming [ @]

Rec. Interval [cm] 40

Intervalo de gravagao

Basic
232v
LQS

Alarm Speed Tol. [%] 4
Alarm Heat Tol. [*C] 10
Alarm Yol. Tol. [%] 5
Seam Naming [ @]
Seam Name >
Rec. Interval [cm] 40|

Number of Files 13

Basic
220v

LQsS
< Settings
Data Recording [ @]
Monitored Welding [ @]
Stop Device on Alert {3

Audible Alarm [ @]
Alarm Speed Tol. [%0]
Alarm Heat Tol. [°C] 10
Basic

228V

L@s

< Settings

Data Recording [ @]
Test Welding (=]

Monitored Welding  (3_)

Seam Naming

Seam Name >
Rec. Interval [cm] 40
Basic
228Y

Seam Name

< Data Recording

Basic
232V
LQS

Alarm Speed Tol. [%e] 4
Alarm Heat Tol. [°C] 10
Alarm ¥Yol. Tol. [%] 5
Seam Naming [ @]
Seam Name >
Rec. Interval [cm] ﬂ
Number of Files 13

e

)

Basic
229y

LQS
< Settings
Data Recording [ ®]
Monitored Welding [ ®]
Stop Device on Alert [0 )

Audible Alarm [ ®]
Alarm Speed Tol. [%] l
Alarm Heat Tol. [*C] 10
Basic
230v

SEAM-1

B
EMERDEUOCEE

K
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Numero de arquivos

Basic
234v
LQsS

Alarm Heat Tol. [*C] 10
Alarm Yol. Tol. [%e] 4
Seam Naming [ &)
Seam Name bd
Rec. Interval [cm] 20
Number of Files 13|

Free Memory [MB] 7620

Memoria livre

Basic

234v
LQs
Alarm Yol. Tol. [%0] 5
Seam Naming [ o]
Seam Name >
Rec. Interval [cm] 20
Number of Files 13
GPS 0
GPS
Basic
229v
LS
Seam Naming [ @]
Seam Name >
Rec. Interval [cm] 20
Number of Files 1

Free Memory [MB] 7621

GPS Position >

Posicionamento GPS

Basic

229v
La@s

Seam Naming [ @]
Seam Name >
Rec. Interval [cm] 20
Number of Files 1
Free Memaory [MB] 7621
GPS [ ®]

GPS Position b4

0 ntimero de arquivos gravados é exibido.

A capacidade de memdria livre é exibida.

Basic

229v

LQS
Seam Naming [ @]
Seam Name >
Rec. Interval [cm] 20
Number of Files 1

Free Memory [MB] 7621
GPS

GPS Position >

Basic
235v

GPS Position
N 46° 54.8271"
Longitude
E 8°15.5502"
Elevation
465,19 m

Satellites in view 10

HDOP 191

)

0 GPS vem desativado de fabrica.

As coordenadas de GPS das soldas serdo exibidas no
protocolo de soldagem.

Agora vocé pode visualizar os dados de posiciona-
mento GPS se houver uma conexao com o satélite.

0 simbolo da recepcdo do GPS é exibido na tela de
status (40). Se o simbolo estiver todo preenchido
em preto, foram encontrados satélites. Se o simbolo
ndo estiver preenchido, os satélites estdo sendo
procurados.



10.7 Configuracdes de modo avangado

Basic

231y

Seltings
< Workmode
Recipes >
Set Values (18]
Eco Mode >
L0s >

Advanced Mode =

9

Basic
233V

Sellings
< Workmode
Recipes by
Set Values [ @]
Eco Mode >
Qs
Advanced Mode

WLAN >

10.8 Configuracdes de WLAN
AWLAN vem desativada de fabrica.

Basic
231v
Seltings

Recipes >
Set Yalues (=]
Eco Mode >
(3 >
Advanced Mode [ &)

WLAN ¥

Machine Settings >

Basic
232V

WLAN

< Settings

WLAN =

10.9 Configuragdes do dispositivo

Basic
232v
Seltings

Set Yalues [=I]
Eco Mode >
LS >
Advanced Mode [ &)
WLAN >

Machine Settings >

Info Mode [ ®]

Configuracdo de data e hora

Aqui vocé pode definir a hora, minuto, ano, més e dia.

Basic
233V

Machine Settings

< Settings

Data & Time b4

App. Protection >
Unit >
Work Light >
LCD Contrast [%%] a0

LCD Backlight wh [%] 85

Q

Basic
230¥

Machine Settings

< Settings

Data & Time |
Unit >
LCD Contrast [%] 89

LCD Backlight wh[%] 90
LCD Backlight rd[%] 90
Key Backlight (=]

Basic
231v

Date & Time

<Machine Settings

Minute 38
Year 2021
Month 1
Day a8

Se vocé tiver ativado 0 Modo avancado, op¢des de
menu adicionais estarao disponiveis para vocé.

Basic
232V

WLAN
< Settings

33



Unidade

Aqui vocé pode selecionar a unidade de exibigdo: métrica ou imperial.

Basic
231Y

Machine Sellings

< Settings
Data & Time
App. Protection
Unil

M - B

work Light
LCD Contrast [%] a0
LCD Backlight wh[%] 85

Contraste do LCD

Basic
229v

Machine Setlings

£ Settings

Data & Time >
Unit >
LCD Contrast [%] 89

LCD Backlight wh [%] 90
LCD Backlight rd [%a] a0
Key Backlight (=1

Luz de fundo do LCD (wh, rd)

Basic
230v

Machine Settings

< Settings

Data & Time >
Unit r
LCD Contrast [%] 100

LCD Backlight wh [ 90|
LCD Backlight rd [%] a0

Key Backlight (=l

Botdo de luz de fundo

Basic
229v

Machine Settings
Data & Time >
Unit >
LCD Contrast [%%] 100

LCD Backlight wh [%] 100
LCD Backlight rd [®0] 100

Key Backlight =

Reset to defaults

Basic
230¥

Unit
<Machine Settings

Global Unit imperiall

Basic
230¥

Unit
< Machine Settings
Unit Speed metric

Unit Heat metric

Unit Speed imperial
Unit Heat imperial
Basic
230V

Machine Settings

< Settings

Data & Time bd
Unit >
LCD Contrast [%] m
LCD Backlight wh[%] 90
LCD Backlight rd [%0] a0
Key Backlight (=]

)

Basic
230v

Machine Settings

< Settings

Data & Time >
Unit >
LED Contrast [%] 100

Lep Backlight wh (%01 [JE
LCD Backlight rd [%0] 90

Key Backlight (=]
Basic
220v

Machine Settings
Data & Time >
Unit >
LCD Contrast [%] 100

LCD Backlight wh [%e] 100
LCD Backlight rd[%] 100

Key Backlight

Reset to defaults

)

Ao usar a fungdo Luz de fundo do teclado vocé pode

ligar ou desligar a iluminacao do teclado.



Redefinicdo para as configuracdes de fabrica

Ativar a fungdo Redefinir para os padrdes redefine todas as configuragdes para os padrdes de fébrica.

Basic
227Y

Machine Seltings
Data & Time >
Unit >
LCD Contrast [%] 89

LCD Backlight wh [%] 90
LCD Backlight rd [%] 90

Key Backlight [ @]
Reset to defaults

G

10.10 Modo Informagao

Basic
231v
Seltings

Eco Mode >
Qs >
Advanced Mode [ @]
WLAN r
Machine Settings >
Duty Info >
Zo2v i

(64 » 410°C

— 460

g8 100

Speed 257enenin

Hest 5% 4@8°T

fnib. 26
z220

Mains

G

Basic Basic
228Y 227Y
Machine Settings Machine Settings
Data & Time > LN Data & Time >
Unit > @ Unit > qp
LCD Contrast [%] 100 LCD Contrast [%e] 100 =
LCD Backlight wh [%] 100 LCD Backlight wh [%] 100
LCD Backlight rd[%] 100 LCD Backlight rd[%] 100
Key Backlight [ @] Key Backlight [ ®]
Resettodefaults  [JE4 Reset to defaults
Bas 0 Modo informagdo vem desativado de fabrica.
Sellings
Eco Mode ] Se 0 Modo informacao estiver ativado, informacdes
1gs > adicionais serdo exibidas no nivel de trabalho.
Advanced Mode [ @]
WLAN >
Machine Settings >
Duty Info b

As seguintes informacdes sdo exibidas:
= Velocidade em cm/min

= Utilizagdo da capacidade da saida de aquecimento em porcentagem, assim como
da temperatura em °C

= Temperatura ambiente em °C
= Tensdo daredeemV
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10.11 Informacdes de servico

Basic
231v
Seltings

(3 >
Advanced Mode [ o)
WLAN >
Machine Settings >
Info Mode [ @]

Duty Info >

General Info >

Q

Basic
229
Duty Info
< Settings
Hours Drive [min] 15
Hours Blower [h] 2

Trip Distance [km] ~ 0.04
Total Distance [km]  0.04

Se Informacbes de servico estiver ativado, 0s tempos
de funcionamento da méaquina, da tracdo e do
soprador serao exibidos.

Nas duas linhas abaixo, vocé pode ver as distancias
percorridas como um contador de dias e como tempo
de execucdo total. Vocé pode excluir o contador de
dias.

Para excluir o contador de dias, selecione o item do menu Distancia de viagem

Basic
229v

Duty Info
< Settings
Hours Machine [h] 4
Hours Drive [min] 15
Hours Blower [h] 2

Trip Distance [km]  0.04]

Total Distance [km]  0.04

10.12 Informacges gerais

Basic
232v
Seltings

Advanced Mode [ ®]
WLAN >
Machine Settings >
Info Mode [ o)
Duty Info >
Warnings >

Q

G

Basic
220V

Duty Info
< Settings
Hours Machine [h] 4
Hours Drive [min] 15
Hours Blower [h] 2

TripDistance [km] ||

Total Distance [km]  0.04

Basic
229¥

General Info

< Settings

Firmware HMI ¥0.03]

Firmware Machine  v0.08

Production Year 2020
Production Month 1
Production Day 1

Production Number 0000

o

Basic Basic
229v 228y
Duty Info Duty Info

< Settings < Settings

Hours Machine [h] 4 GP Hours Machine [h] 4
Hours Drive [min] 15 = Hours Drive [min] 15
Hours Blower [h] 2 Hours Blower [h] 2
Tip Distance [ken]
Total Distance [km]  0.04 Total Distance [km]  0.04

As seguintes informacdes sdo exibidas:
= Versao do software HMI e PCU

= Data de produgdo da maquina

= Nimero de série



11. Mensagens de alerta e erro da VARIMAT 700/500

Todos os avisos sdo exibidos através da funcao Avisos.

Basic
232v

Seltings
Advanced Mode [ ®]
WLAN r

Machine Settings e
Info Mode [ @]
Duty Info

v

General Info

|

Warnings

Basic
228V

< Settings

Q|

Warnings

Se houver aviso pendente, vocé ainda pode continuar trabalhando sem restricdes.

Ao contrdrio da mensagem de adverténcia, ndo € possivel continuar trabalhando depois que uma mensagem
de erro aparece. O aquecimento é desligado automaticamente e a tracdo é bloqueada. A exibi¢do dos cédigos de erro
correspondentes prossegue sem demora na tela de Trabalho (41).

Vocé pode receber informacdes especificas sobre o tipo de erro ou aviso a qualquer momento, inclusive através do
menu Configuracbes em Mostrar avisos..

Tipo de mensagem | Tela Cédigo de erro Descricdo e medidas

= ¢ lo de simbolo de ad I
m Exemplo de simbolo de adverténcia na tela
00 T de status (33).

Adverténcia % 20%¢ Tensdo de alimentacio muito alta. Ao mes-
- o mo tempo, a luz de fundo LCD vermelha do
qu 0 o médulo € ligada alternadamente.

100
Basic
231V
ﬁ Simbolo de erro e texto de observagéo (Erro
n.° 0008/Temperatura excessiva) na tela

Frro 0008 de trabalho
EioCho0e, Solucdo: Deixe o dispositivo esfriar
Basic
231y

0 simbolo de erro e o texto da nota (Erro n®
0020/Elemento de resisténcia com defeito)

Erro 0020 na tela de trabalho.

Error No.0020 Solucdo: Substitua o elemento de resis-
téncia

37
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0002 Subtensao/sobretensao

Basic lg
162V
0004 Erro de hardware
{ 0008 0 termoelemento esta com defeito
Errrhenon2 0100 0 soprador estd com defeito
o 0200 Médulo de comunicagao
Erro (incluindo en-
dereco do parceiro
de vendas e servi-
ica * agic
cos, se aplicdvel) Basic
% 0400 Erro de tracdo
Error No.0100

Contact your service center

Wk leisterwon

Entre em contato com *Parceiros de vendas e servicos da Leister




12. Perguntas frequentes, causas e medidas da VARIMAT 700/500

0 dispositivo é ligado automaticamente apés a ativacdo dos ventiladores:

= Seatemperatura do ar for superior a 100 °C quando o dispositivo estiver ligado - 0 que pode ocarrer, por exemplo,
se o dispositivo for desconectado da fonte de alimentacdo sem o processo de resfriamento - o dispositivo muda
automaticamente para o cool down mode. O processo de resfriamento é concluido quando a temperatura do ar for
inferior a 100 °C por 2 minutos.

Aunidade é ligada automaticamente:

= No modo Em espera, 0 aquecimento é desligado automaticamente apés decorrido o tempo memorizado pelo
utilizador (ver também EE modo Em espera[10.5]).

Resultado de soldagem com qualidade deficiente:
= Verifique a velocidade de tragao, a temperatura de soldagem e o volume de ar.

= Limpe o bico de soldagem (11) com uma escova de arame (ver EElManutencdo [7.4])

= Bico de soldagem (11) ajustado incorretamente (ver EE Configuragdo dos bicos de soldagem [5.1])
= Rolo guia da esteira (16) ajustado incorretamente e causando ondulacbes

= Funcionamento incorreto do dispositivo, entre em contato com salessupport@Ieister.com

Apds 5 minutos, no maximo, a temperatura de soldagem definida ainda nao foi atingida:
= Verifique a tensdo de alimentagdo

= Reduza o volume de ar

= Confira 0 elemento de resisténcia

0 dispositivo ndo avanca em linha reta:

= Alinhe o rolo guia da esteira (16) de modo que fique paralelo e linear ao rolo de presséo/tracdo (10) (verEE
sequéncia de soldagem [7.2]).

= Use o medidor de configuracdo para facil configuracao (incluido no escopo da entrega)

= Ajuste o rolo de transporte (14) com a configuragdo da esteira (15), verifique a tela de configuracdo da
esteira (13).

Continue na préxima pdgina
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13. Instrugdes da VARIMAT 300

13.1 Acionar o dispositivo

= Apés preparar a drea de trabalho e a soldadora de ar quente de acordo com a descricao, conecte o dispositivo a
tensdo de alimentacdo.

= Use o interruptor principal (20) para ligar a soldadora de ar quente.

Apds a conexdo, a tela de inicio aparece brevemente na tela da unidade de opera-
V Fl l'_il €30 (2) com o niimero da versao atual do software.

\MAT

300

Se o dispositivo tiver sido resfriado previamente, isso serd sequido por uma exibicdo

- estatica dos valores ajustados para os pardmetros de soldagem ajustados mais recente-
[ mente.
] I
n Nesta etapa, 0 aquecimento, o soprador e a tracdo sao desligados.
N
ST Agora desligue 0 aquecimento no botdo para ligar/desligar o aquecimento (31).
[ e
]
Mol
mec
] I
nr
[

4
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13.2 Sequéncia de soldagem
Preparagdo para soldagem

Assim que ligar 0 aquecimento, vocé verd uma exibicdo dindmica da temperatura do
Dr__ I___ . ar real (valor real e de definigdo). Todos os parametros de soldagem (velocidade de
inin soldagem, temperatura e volume de ar) podem ser ajustados.
=l

= Certifique-se de que a temperatura de soldagem tenha sido atingida antes de iniciar
9 o trabalho (0 LED para de piscar). O tempo de aquecimento é de 3 a 5 minutos.
:IBD °C

= Agora execute as soldas de teste de acordo com as instrugdes de soldagem do
4 420 fabricante do material e/ou normas ou regulamentos nacionais e inspecione os
resultados. Ajuste o perfil de soldagem conforme necessario.
II_ID
LI %

iog

Comecar a soldagem
= Puxe a alavanca de bloqueio do soprador de ar quente (12), abaixe o soprador de ar quente (9) e guie 0
bico de soldagem (11) entre as chapas sobrepostas até o ponto de parada.

= O motor de tragdo inicia automaticamente assim que o soprador de ar quente (9) é engatado.

Orientacdo do dispositivo durante o processo de soldagem
= Guieasoldadora de ar quente pela barra-guia (23, 25) ou pela manopla de transporte (4) ao longo da sobre-
posicao e também observe a posi¢do do rolo guia da esteira (16).

= Evite aplicar pressdo na barra-guia (23, 25) durante o processo de soldagem, pois isso pode levar a falhas de
soldagem.

13.3 Terminar a soldagem

= Depois de terminar a soldagem, pressione a trava dos sopradores de ar quente (12), estenda os sopradores
de ar quente (9) até ao batente e gire-os para cima até engatarem.

= Emseguida, gire o rolo-guia de rastremento (16) para cima.

13.4 Desligar o dispositivo/manutencdo

% Use o botdo Ligar/desligar aquecimento (31) para desligar o aquecimento, de modo que
A o bico de soldagem (11) esfrie.
e o Isso acionaré o cool down mode.
Eﬂ = O soprador desligard automaticamente ap6s aproximadamente 6 minutos.
= Agora desligue o dispositivo com o interruptor principal (20) e desconecte o cabo
. G o de alimentacdo (6) da rede elétrica.
v LHEID = Aguarde até que o dispositivo esteja frio.
Ty = \Verifique o cabo de alimentagdo (6) e a tomada quanto a danos
i o elétricos ou mecanicos.
nn = Use uma escova de arame para limpar o bico de soldagem (11)..
uu




14. Guia rapido da VARIMAT 300

14.1 Ligar/Acionar

1. Verifique se o interruptor principal (20) esta desligado e se os sopradores de ar quente (9) estdo na posicao
de repouso. Conecte o plugue a voltagem da rede elétrica.

2. Ligue o interruptor principal (20).

3. Ligue o aquecimento com o botdo Ligar/desligar Aquecimento (31); aguarde 3 a 5 minutos até que a temperatura
desejada seja atingida.

4. Gire o soprador de ar quente (9) para baixo (0 aparelho inicia automaticamente).

14.2 Desligar

1. Gire o soprador de ar quente (9) para cima (o motor de tracdo € paralisado).
Utilize a tecla de liga/desliga do Aquecimento (31) para desligar o aquecimento.
Aguarde o fim do processo de resfriamento (aproximadamente 6 minutos).
Desligue a unidade no interruptor principal (20).

o ™

Desconecte o plugue da tensdo de rede.

VARIMAT 700/500/300
Quick Guide

N

0

63 y-“

7

4

QG VARIMAT 700/500/300/12.2023 / 175.792
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15. Unidade de operacéo da VARIMAT 300

15.1 Botdes de funcdo

32

33

Botdes de funcdo

30. Botdo Ligar/desligar tragdo

31. Botdo Ligar/desligar aquecimento
32. Botdes Mais/Menos

33. Botdo Confirmar

Simbolo

Nome

Funcdo

Botdo Ligar/desligar motor (30)

Liga e desliga a tragdo

Botdo Ligar/desligar aquecimento (31)

Liga e desliga 0 aquecimento

Simbolo do soprador

Sem fungdo

Botdo Menos/Mais (32)

Definir o valor definido necessario em
incrementos de 0,7 m/min, 10°Cou 5 %

Botdo Confirmar (33)

Alterna entre os valores definidos a serem definidos




15.2 Visor digital

&
nce
[ [ =

% 34 Tela de status

~ 35 Apresenta a velocidade de soldagem em m/min ou pol./min (direcdo da
tracdo)

~ 36 Apresenta a temperatura do arem °C ou °F

— 37 Apresenta o volume de arem %

Durante a operagao, os valores definidos dos pardmetros de soldagem, - tragdo em m/min ou pol./min, temperatura
em graus Celsius (°C) ou Fahrenheit (°F) - volume de ar em porcentagem (%) e, se aplicavel, informagdes notas sao

exibidas.

Use o botdo Confirmar (33) para alternar entre os pardmetros de soldagem e ajuste os valores individualmente com os

hotdes Menos/Mais (32).

15.3 Simbolos da tela de status (Tela 34)

Tela de status

2S

Simbolo do cool-down mode

A

Simbolo de nota de adverténcia, mensagem de adverténcia ou mensagem
de erro

Deixe o dispositivo esfriar

(veja também EE Notas de aviso/Simbolos para mensagens de aviso e erro)

Referéncia ao servigo

Simbolo de aviso de erro de hardware

0 dispositivo ndo esta mais pronto para operacao. Entre em contato com o seu parceiro
autorizado de vendas e servicos da Leister.

(Observe o respectivo cédigo de erro na secdo EE Mensagens de adverténcia e erro).
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15.4 Simbolos da tela de velocidade de soldagem (Tela 35)

] Valor real da velocidade de soldagem e valor definido
L1 | Aseta natela para a velocidade de soldagem indica a direcdo da tragdo..

15.5 Simbolos da tela de temperatura de soldagem (Tela 36)
= Temperatura de soldagem muito baixa, processo de aquecimento

"{_H_ic A seta para cima indica que a temperatura mais alta desejada ainda ndo foi alcancada.
PO 0 ntimero piscante indica o valor real atualmente alcancado (430); o valor abaixo (450)
450 mostra o valor definido da configuragao individual.
LI = Temperatura de soldagem muito alta, processo de resfriamento
"1 e A seta para baixo indica que a temperatura inferior desejada ainda ndo foi alcangada.
. 4SO 0 valor piscante designa o valor real alcancado atualmente (470); o valor abaixo (450)

mostra o valor definido da configuracdo individual.

15.6 Simbolos da tela de volume de ar (Tela 37)

15.7 Tela LED de status

Aquecimento

— Valor real e definido do volume do ar

O LED com a tecla Ligar/desligar aquecimento (31) exibe as condigdes do aquecimento.

Status do LED
Ligar/desligar aquecimento (31)

Condicdo

LED apagado

0 aquecimento estd desligado.

LED verde piscante

0 aquecimento esta ligado, a temperatura esta fora do toleravel

LED continuamente verde

0 aquecimento estd ligado, a temperatura esta dentro do toleravel

Tracdo

0 LED no botdo Ligar/desligar tracdo (30) apresenta a condicao de tracao.

Status do LED
Ligar/desligar tracdo (30)

Condigdo

LED apagado

Atracdo estd desligada

LED continuamente verde

Atracao estd ligada

Aquecimento e tracdo

Se ambos os LEDs do botdo Ligar/Desligar Aquecimento (31) e do botao Ligar/Desligar tragdo (30) piscarem simultane-
amente, ha um erro (ver B8 mensagem de erro [17]).




16. Configuragdes e fungdes do software da VARIMAT 300

16.1 Ajuste das unidades de parametro
As unidades de velocidade de soldagem e de temperatura podem ser ajustadas por vocé.

Temperatura: °C ou °F
Velocidade: minimo minimo

= Mantenha pressionados os botdes Ligar/desligar Tracdo (30) e Ligar/desligar
aquecimento (31) e conecte o cabo de alimentagdo a rede elétrica. A mensagem

"UNIDADE" aparece na tela.

—— = Pressione o botdo Confirmar(33) para confirmar e use os botdes Mais/Menos (32)
para definir as unidades desejadas.

I\ T
] [

|
\

m
=

= Pressione o botdo Confirmar (33) para confirmar e use os botdes Mais/Menos (32)
para selecionar SALVAR. Pressione a tecla Confirmar (33) para salvar as unidades.

0 dispositivo reinicia automaticamente.

16.2 Ajuste dos parametros de soldagem

Vocé pode regular os valores ajustados dos trés pardmetros de soldagem individualmente, mesmo durante a operagao.

Durante a operacao, a faixa selecionada muda automaticamente para a velocidade de soldagem por fileira (35)
apos 5 segundos.

Proceda conforme segue:

Selecione:
Selecione o valor definido desejado para tracao, temperatura ou ar com o hotdo Confir-
Wl ” mar(33).
(| 1 e i
A Representacdo:
iy Adrea selecionada é indicada por uma barra na lateral
LIcCh Ajuste:
L Use os botdes Menos/Mais (32) para ajustar o valor definido selecionado para atender
yen as suas necessidades.
[ W]
Inln
I«
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16.3 Cool-down mode
0 aquecimento é desativado durante o processo de resfriamento. Os valores definidos nao podem ser alterados
durante o processo de resfriamento.

Se a temperatura do ar for superior a 60 °C quando o dispositivo for ligado, o dispositivo muda automaticamente para
0 cool down mode.

0 processo de resfriamento é concluido quando a temperatura do ar for inferior a 100 °C por 2 minutos.

Se quiser ligar novamente o0 aquecimento, vocé deve pressionar o botdo “Ligar/Desligar” do Aquecimento(31).

16.4 Monitoramento dos pardmetros de soldagem durante a execucdo

Avelocidade de soldagem, a temperatura do ar e o volume do ar sdo monitorados continuamente.
Se um valor real se desviar do valor definido de acordo com as configuracdes individuais, isso serd indicado na tela de
trabalho (ver B Simbolos de exibigdo da temperatura de soldagem [15.5]).



17. Mensagens de alerta e erro da VARIMAT 300
As mensagens de erro sao apresentadas na tela da unidade operacional (1).
Se uma mensagem de erro for apresentada, vocé nao poderd continuar a operacdo.
0 aquecimento é desligado automaticamente e a tracdo € bloqueada. Os cédigos de erro correspondentes sao exibi-

dos imediatamente no visor da unidade operacional (2). Os quatro primeiros digitos indicam o grupo de erros. Os
quatro segundos digitos indicam o erro detalhado.

Exemplo:
Erro: Adverténcia:
Lo i
Y RN Ry NIy
R =
i
L |
anm |
g
L3
Grupo de erro Descricdo Medidas
0001 Medicao de temperatura Temperatura >90 °C
Eletronica Deixe o dispositivo esfriar
Conecte o dispositivo a uma tomada de energia
< : < diferente
0004 Tensdo de alimentacao Se 0 erro ainda for exibido, entre em contato com os
Parceiros de vendas e servios da Leister.
Elemento de resisténcia/ Entre em contato com os Parceiros de vendas e
0008 ; :
termoelemento servicos da Leister
Entre em contato com os Parceiros de vendas e
0100 Motor do soprador servios da Leister
0400 Motor de tracio Entre em contato com os Parceiros de vendas e
(; servicos da Leister
Aparece apés 1.400 horas de operagdo
soprador E:g?g?égigagggro para As escovas de carbono do motor do soprador devem
P ser substituidas.
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18. Perguntas frequentes, causas e acdes da VARIMAT 300

0 dispositivo é ligado automaticamente apés a ativacdo dos ventiladores:

= Seatemperatura do ar for superior a 100 °C quando o dispositivo estiver ligado - 0 que pode ocarrer, por exemplo,
se o dispositivo for desconectado da fonte de alimentacdo sem o processo de resfriamento - o dispositivo muda
automaticamente para o cool down mode. O processo de resfriamento é concluido quando a temperatura do ar for
inferior a 100 °C por 2 minutos.

Resultado de soldagem com qualidade deficiente:
= Verifique a velocidade de tracdo, a temperatura de soldagem e o volume de ar.

= Limpe o bico de soldagem (11) com uma escova de arame (ver EElManutencdo [7.4])

= Bico de soldagem (11) ajustado incorretamente (ver B Configuragdo dos bicos de soldagem [5.1])
= Rolo guia da esteira (16) ajustado incorretamente e causando ondulacées

= Funcionamento incorreto do dispositivo, entre em contato com salessupport@|eister.com

Apds 5 minutos, no maximo, a temperatura de soldagem definida ainda nao foi atingida:
= Verifique a tensao de alimentagao

= Reduza o volume de ar

= Confira 0 elemento de resisténcia

0 dispositivo ndo avanca em linha reta:

= Alinhe o rolo guia da esteira (16) de modo que fique paralelo e linear ao rolo de pressao/traco (10)
(ver Bl sequéncia de soldagem [7.2]).

= Use o medidor de configuragéo para facil configuracao (incluido no escopo da entrega)

= Ajuste o rolo de transporte (14) com a configuragdo da esteira (15), verifique a tela de configuracdo da
esteira (13).

26 10 16

Continue na préxima pdgina
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19. Acessorios

Para obter mais informacdes, visite o site leister.com.

20. Assisténcia e reparo
Os reparos devem ser realizados exclusivamente por parceiros autorizados de vendas e servios da Leister.
Vocé encontrard o endereco do seu parceiro autorizado de vendas e servios Leister na tltima pagina deste manual de
instrucdes.

Para obter mais informacdes, visite o site leister.com.

21. Treinamento

ALeister Academy e seus parceiros autorizados de vendas e servicos oferecem cursos de soldagem, bem como treina-
mento em produtos e aplicacdes.

Para obter mais informacGes, visite o site leister.com.


https://www.leister.com
https://www.leister.com
https://www.leister.com

22. Declaragéo de conformidade

A Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil, Suica, confirma que este produto atende aos
requisitos das seguintes Diretrizes da UE nos modelos que disponibilizamos para compra:

Diretrizes: 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/53/EU, 2011/65/EU

Normas compativeis: EN1SO 12100, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 62233, EN 55014-1, EN 61000-6-2,

EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, ETSI EN 300 328, EN IEC 63000

Nome do representante autorizado para documentacao: Thomas Schéfer, gerente de conformidade de produto

Kaegiswil, 30/11/2023

Biomo NKQ /W

Bruno von Wyl, diretor de tecnologia Pascal Bosch, vice-presidente de pesquisa e desenvolvimento

23. Descarte

Nao descarte os equipamentos elétricos junto com o lixo doméstico!
Os equipamentos elétricos, os acessérios e as embalagens devem ser reciclados de maneira ecoldgica.
Ao descartar nossos produtos, observe as regulamentacdes nacionais e locais.
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Garantia

= Agarantia ou os direitos da garantia para este dispositivo do vendedor/parceiro de distribuicdo sdo aplicaveis apds
a data da compra. No caso de uma reivindicacdo de garantia (verificacao através da fatura ou nota de entrega),
os erros de fabricagdo ou processamento serdo retificados pelo parceiro de vendas através de servicos de reparo ou
da entrega de uma nova unidade. Os elementos de resisténcia estdo excluidos das obrigagdes de garantia ou da
garantia.

= Qutras reivindicacGes de garantia estdo excluidas conforme a lei aplicavel.
= Qs danos resultantes de desgaste natural, sobrecarga ou manuseio inadequado estdo excluidos da garantia.
= Dispositivos que foram convertidos ou modificados pelo comprador ndo sao cobertos por nenhuma garantia.

= Use apenas pegas de reposicao e acessorios originais da Leister; caso contrdrio, qualquer reivindicacdo de garantia
serd invalidada.

[ Parceiros de vendas e servicos

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10

6056 Kaegiswil
Switzerland

+41 41 6627474
leister@leister.com

VARIMAT 700/500/300/12.2023 / PT/ 175.796

leister.com


https://www.leister.com/
https://www.leister.com/Services/Sales-and-Service-Points
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